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ZUSAMMENFASSUNG: . 

* 

Eine Walze zur thermischen Druckbehandlung bahnfdrmiger Medien, wie Papier o a 
Vliesstoffe, mit interner Beheizung weist eihen Walzengrundkdrper aus vergutetem 
5 Schmiedestahl oder legiertem Gu&eisen, eine auf dessen Oberflache aufgebrachte 
, Vermittlungsschicht. und eine auf diese aufgebrachte harte VerschleiBschicht auf In 
dem Walzengrundkorper sind periphere, achsparallel verlaufende Bohrungen oa 
Kanale angeordnet mit gleichmaBigem Abstand von der Oberflache und gleichmaSiger 
Verteilung auf dem damit gebildeten Kreis urn die Walzenachse. Die Auswahl der 

10 verwendeten Materialien und die Anordnung der . peripheren Bohrungen sind so 
getroffen, daS.die Walze in einem Verfahren in Kalandern eingesetzt werden kann bei 
denen Oberflachentemperaturen der Walze gr6Ber als 140°C, Heizleistungen 'von 
mehr als 35kW/m 2 ,. Betriebsgeschwindigkeiten von mehr als 1200m/min. und 
Liniendrticke gr6Ser 250kN/m erreicht werden und die bearbeiteten Materialbahneri 

15 ein Grammgewicht von mehr als 45g/rh 2 und einen Feuchtegehalt von mehr als 5% 
aufweisen. 



VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUR 
OBERFLACHENBEARBEITUNG VON PAPIERBAHNEN UND 
AHNLICHEN ENDLOSVLIESEN MITTELS BEHEIZBARER WALZE 



BESCHREIBUNG: 

Die. Erfindung bezieht sich allgemein auf beheizte Kalanderwalzen wie sie 
insbesondere fur die Oberflachenbehandlung von Papier mit hohen Feuchtegehalten 
bei hohen Durchlaufgeschwindigkeiten, hohen Temperaturen und hohen Linienlasten 
in den Walzspalten benStigt werden. Die Erfindung bezieht sich wetter auf Verfahren 
in denen mittels des . Einsatzes einer erfindungsgemalJ gestalteten Walze die 
bearbeiteten Materialbahnen oberflachliche und innere Qualitatsverbesserungen 
erfahren. . 

Stand der Technik: • \ , 

Ein wesentlicher Bearbeitungsschritt bei der Herstellung von Papier Oder ahnlicher 
Vliesstoffe ist das den AbschluB des Herstellverfahrens bildende s.g. Kalandrieren In 
diesem Verfahrensschritt durchlauft die Materiaibahn eihen oder mehrere Spalte 
zwischen umlaufenden Walzen unter hohem Druck, wobei.eine oder mehrere Walzen 
erhrtzte Oberflachen aufweisen. Bei dieser Behandlung erhalt die Oberflache der 
Matenalbahn Glatte und Glanz. Durch die geeignete Auswahl von Temperatur und 
Drucken sowie durch die Einstellung bestimmter Restfeuchte in der Materiaibahn 
gelingt es auch, die innere Struktur der Materiaibahn zu beeinflussen, so daB sie z B 
aufgebrachte FIQssigkeiten, wie Tinte oder Farben, schheller oder weniger schnell' 
aufnehmen kann. Es konnen dabei zwei, aber auch eine Mehrzahl von Walzen- 
angeordnet sein, zwischen denen die Materiaibahn durchlauft. Im letztgenannten Fall 
werden die Walzen ublicherweise Qbereinander und aufeinander lastend angeordnet 
wobei eine Abweichung von der Vertikalen bis zu 45% moglich ist. In typischen aber 
nicht ausschlielilichen Anwendungsfallen, den vertikalen on-line, also als 
Endbestandteil der voranstehenden Papiermaschine, arbeitenden 
Vielwalzenkalandern, werden beheizte Walzen und nicht beheizte, mit elastischem 
Matenal Qberzogene Walzen abwechselnd eingesetzt. Oblicherweise werden die 
beheizten Walzen von innen, mittels durchfliellendem Warmetrager erhitzt Im 
Walzenspalt, also der Stelle, an der sich die Walzen gegenseitig beruhren und die 
Materiaibahn durchlauft, sind sie hohen Liniendrticken ausgesetzt. 

Seit etwa 1982 werden -derartige Walzen hauptsachlich aus SchalenhartguB. 
hergestellt. Diese haben eine auliere Schicht aus we.iBem Eisen und einen Kern aus 
grauem Eisen. Wird der Walzenkorper im Verfahren des statischen Kokillengusses 
erzeugt, bildet sich eine einige Zentimeter starke Obergangsschicht zwischen den 
beiden Materialqualitaten, in der weiSes und graues . Eisen in Mischung auftritt. Bei 
Walzenkarpem, die mittels ZentrifugalguR gegossen werden, ist diese Zone der 
Verschmelzung von weiliem (Schalen-) und grauem (Kern-) Eisen vernachlassigbar 
dunn. , • 



Die Beheizung soldier Walzen geschieht in der Regel vermittels aufgeheiztem 
Thermalbl, welches durch axialparallele Bohrungen, . die sich nahe an der 
!!fl»l? e D b ! finden (s.g. periphere Bohrungen) durch den Walzenkorper 

geleitet wird. Die Bohrungen, die Durchmesser zwischen 25 und 50 mm haben sind 
Oberwiegend ganz im grauen (Kern-) Eisen angeordnet, weil sich hier der schwierioe 
Bohrvorgang besser kontrollieren l§Bt. Ein Verlaufen der Bohrung von hSrterenln 
weichere Schichten des Materials, findet hier nicht start. Der Abstand der Bohrunqen 
von der Walzenoberflache soil nach bisheriger Meinung rndglichst gering sein urn 
einen raschen und moglichst hohen Warmedurchgang zur Walzenoberflache 
herbeizufuhren.-Diese Bedingung steht im Widerstreit dazu, daB die Bohrungen aus 
den geschilderten BearbeitungsgrQnden, aber auch wegen der gegenuber grauem 
Eisen wesentlich geringeren Warmeleitfahigkeit des weiBen Eisens, tunlichst nicht im 
Bereich des weiBen Eisens oder der Obergangsschicht liegen sollten. Unterhalb der 
Schale aus weiBem Eisen kennte namlich ein guter Temperaturausgleich in 
Umfangsnchtung erfolgen, obwohl die Warmeenergie, bezogen auf den 
Walzenquerschnitt, nahezu punktformig . an der St'elle der peripheren Bohrunoen 
eingebracht wird. . "■■yen 

Zur Vergleichm§l5igung der Walzentemperatur in Umfangsrichtung und zum Ausgleich 
des Temperaturverlustes, den das durchstromende Thermalol bei langen Walzen 
erleidet, werden solche Walzen als DUOPASS-, TRIPASS-, oder TRIPASS-2- 
Konstruktion ausgefOhrt, je nach dem, wie oft das Thermalol den Walzenkorper 
durchstremen soli. Bel der TRIPASS-2-Konstruktion sind jeweils drei Bohrungen in der 
Weise zusammengefaBt, daft das Ol in zwei Bohrungen von der FQhrerseite einstrdmt 
und in einer Bohrung dorthin zurtickkehrt. Der durch die verdoppelte 
Stromungsgeschwindigkeit in der RGckfQhrbohrung verbesserte WarmeObergahq 
kompensiert den Temperaturverlust, den das zuriickstromende Ol erlitten hat. !■■ 

Nach der Analyse yon Walzenschaden, die Mitte der 80-er Jahre des 20. Jahrhunderts 
aus thermischer Uberbeanspruchung entstanden, wurden die Konstruktion und die 
Fertigung der Walzen allgemein verbessert und der verwendete Schalenhartguft in 
semen metallurgischen Eigenschaften modifiziert, Seit 1986 sind viele hundert Walzen 
aus SchalenhartguB mit Heizleistungen bis uber 28,5 kW/m 2 in Betrieb genommen 
Tli (VergL hierzu P ' Rothe nbacher, et.a.: Report about later developments with 
chilled iron .rolls of high precision for machine calenders and supercalenders for hiqh 
temperature calendering, EUCEPA XXII (Florence) Conference Proceedings, Oct 6- 
10, 1986, pp. 25-1 -25-17). 

Thermowalzen mussten nicht selten aus verschiedenen GrQnden auch aus anderen 
Werkstoffen als Schalenhartguss hergestellt werden, z.B: immer dann, wenn 
Abnahmevorschriften aus SicherheitsgrQnden am Betriebsort einen allgemein 
standardisierten Werkstoff vorschrieben. FOr Schalenhartguft gibt es lediglich 
Hersteller^Standards. Walzen fur GLOSS-Kalander wurden z.B. aus Spharoguss oder 
aus Grauguft gefertigt. In Superkalandem, auf denen Siliconbasis-Papiere gegiattet 
werden und die wegen der hohen netigen Temperaturen mit Dampf beheizt werden 
kamen Walzen aus Schmiedestahl zum Einsatz. Oftmals wurden die Walzen aus 



GrOnden des VerschleiB-oder Korrosionsschutzes mit dOnnen harten Schichten aus 
Hartchrom oder anderen Hartschichten versehen. Die Literatur zu 
Oberflachenschichten weist bereits Ende der 80-Jahre des 20. Jahrhunderts auf die 
alternative Verwendung solcher Schichten hin. 

So stellte ein Unternehmen Walzenkerper mit peripheren. Kanalen in der Weise her 
daB auf einen Stahlkern mit gefrasten, in Axialrichtung verlaufenden Nuten in der 
Oberflache ein Stahlrohr fest aufgeschrumpft wurde. Eine dQnne Schicht der 
Oberflache dieses Stahlrohrs wurde dann durch Aufkohlen (Einsatzharten), so weit 
verandert, daR sie eine' HSrte von mehr als 550 HV erhielt und mit geringer Rauhigkeit 
schlerfbar wurde. Je nach Dauer des Einsatzh§rtens, welche die Diffusionstiefe des 
Kohlenstoffs bestimmt, konnten dabei SchichtstaYken zwischen einigen 
Zehntelmillimetern. sowie einigen M.illimetern erreicht werden. (Vergl. hierzu- Michael 
Zaoralek: The Application of Different Designs of Heated Calender Rolls, Tappi Raper 
Finishing and Converting Conference Proceedings, pp. 153 - 158, October 1989). 

Es war zur gleichen Zeit auch bekannt, dass peripher gebohrte Walzen aus 
geschmiedetem Stahl zwecks.Erhohuhg der VerschleilSbestandigkeit mit einer dOnnen 
Oberflachertschicht aus martensitischem Stahl ausgestattet werden kfinnen.'Dazu wird 
die Schicht kurzzeitig aufgeheizt und anschljeBend abgeschreckt Das Aufheizen 
geschieht Gberwiegend induktiv. Auch hier kann, je nach Einstellurig der Frequeriz des 
Induktors, eine mehr oder weniger starke VerschleiBschicht . erzeugt werden 
Hochfrequenzstrome dringen' nur wenige Zehntelmillimeter in die Walzehoberfladhe 
ein. HSrten von mehr als 600 HV sind so erreichbar. 

Hochbeheizte peripher gebohrte Kalanderwalzen aus ; geschmiedetem Stahl mit 
zusatzlichen dQnnen VerschleiSschichten aus Hartchrom aber auch aus Hartmetall 
oder Keramik, werden seit mehr als 20 Jahren von. einerh japanischen Unternehmen 
fur die Papierindustrie hergestellt. Dabei. erfolgt die Beheizung primar induktiv an einer 
inneren Zentralbohrung mittels eines zentralen Induktorspulenkernes. Da diese 
Beheizung sehr ungleichmaBig ist, sind die peripheren Kanale teilweise mit einem 
verdampfenden Medium, z.B. Wasser, gefOllt. In ortlich Oberhitzten Bereichen 
verdampft das Wasser. Indem der erzeugte Dampf an Stellen mit unzureichender 
Temperatur kondensiert Obertragt er die benfitigte Warmeenergie dorthin. In diesen 
Bereichen entspricht ,die' Walze im Betrieb einer Walze mit peripherer 
Bohrungsheizung. ' 1 

In der EP 0 506 737 vom 13.05.1992 wird eine Walze beschrieben, die in ihrer 
konstruktiveh AusfOhrung vollstandig den damals . bekannten Walzen aus 
Schalenhartguli entspricht, sowohl was Wandstarke, Anordnuhg als auch 
Durchmesser der peripheren Bohrungen betrifft, die.jedoch aus zwei Materialqualitaten 
bes'teht, namlich einem ersten Grundmaterial, wie z.B. Schmiedestahl, GuBstahl, 
Nicht-Schalenhartgusseisen oder duktiles Gulieisen (SphSroguss), und einer dQnnen 
Oberflachenschicht aus einem zweiten Material, wie z.B. Cermet oder Keramik. Diese 
Walze soil nach der Beschreibung die relativ niedrigen Mindestbelastungen von 
beispielsweise 26.796 W/m 2 , LinieridrQcke von 175.000 Nm/m und 



Oberflachentemperaturen von 176,6° C aushalten. Bei solchen Betriebsbedingungen 
wie sie in den um 1990 gebauten s.g. soft-Kalandem Oblich waren, sollen praktische 
Versuche bei Papierfeuchten von 4-5% und weniger als 950 m/min 
Betnebsjeschwindigkeit befriedigende Ergebnisse bzgl. der Variation der Glanzwerte 
auf der Papieroberfiache gebracht haben. 

Beschreibung der Erfinduna 

Insbesondere in modernen- Vielwalzenkalandern, wie sie unter den Bezeichnungen 
OptiLoad, Janus oder ProSoft von den Papiermaschinenherstellern heute angeboten 
werden, konnen die Walzenbelastungen, vor allem dann, wenn sie im on-line-Betrieb 
mit schnellen Papiermaschinen betrieben werden, erheblich hdher sein als in der EP 0 
507 737 dargestellt. Die Betriebsgeschwindigkeiten liegeri heute bei 2000 m/min die 
LiniendrOcke bis zu 500 kN/m und die Papierfeuchten zwischen 5 und 9%. 

Bei Vielwalzenkalandern, in deneh.die Walzen vertikal oder mit einem Neigungswinkel 
von etwa 45% ubereinander gestapelt sind, gehen die konstruktiveri Bemuhungen 
dahin, die Walzendurchmesser zu verringern. Dies spielt fur die Kosten der Walzen 
und damit des Kalanders eine wichtige Rolle. Gleichzeitig erhoht sich aber bei 
gegebener Betriebsgeschwindigkeit die Drehzahl der Walzen und damit die Zahl der 
Papierkontakte pro Zeiteinheit und somit die spezifische zu ubertragende Heizleistung. 

Im Betrieb der Walzen - insbesondere dann, wenn der uberwiegende Grundwerkstoff 
homogen und von guter WsirmeleitfShigkeit ist r- hat dies bedeutsame Konsequenzen 
Wegen der Nahe der peripheren Bohrungen zu der Walzenoberflache stellt sich direkt 
Qber den peripheren Bohrungen, dabei besonders bei Bohrungen mit heheren 
Temperaturen des Warmetragers (also den „hin"-fuhrenden Bohrungen) eine deutlidh 
hdhere Oberflachentemperatur ein, als in den Bereichen zwischen den Bohrungen 
oder Qber Bohrungen mit, niedrigeren Temperaturen des Warmetragers (also den 
„r0ck , '-fuhrenden Bohrungen). Die GleichmaRigkeit der Temperatur an der Oberfiache 
der Walze in Umfangsrichtung ist dann nicht mehr ausreichend. . 

Zudem tritt ein Effekt ein, den man als a Polygonbildung u bezeichnet Da sich das 
Material an den heiGeren. Stellen starker ausdehnt, entsteht eine Vieleckigkeit des 
Walzenumfangs, von der vermutet wird, daB sie fur bestimmte Schwingungen im 
Kalander verantwortlich ist, die man als „Barring" bezeichnet. Damit werden 
Bewegungen des gesamten WalzenkSrpers in Richtung der Walzenspalte benannt, die 
ein Vielfaches der Umdrehungsfrequenz aufweisen. Die so ausgelosten periodischen 
Schwankungen der Linienlast in den Walzenspalten fOhren zu streifenfSrmigen 
VerschleiSbildern auf den Oberflachen der - nicht beheizten - elastischen Walzen und 
auch der harten Thermowalzen. Dies zwingt dazu, die Walzen fruher als sonst nfitig 
durch Nachschleifen zu korrigieren, mit Produktionsverlust wegen des 
Walzenwechsels, zusatzlichen Kosten fur das Schleifen und fruherem VerschleiU der 
teuren harten, aber auch der elastischen Schichten. 



Es ist die Aufgabe der Erfindung, diese Nachteile weitgehend abzustellen. 



ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch die neuartige Gestaltung der in 
Kalandern eingesetzten harten Walzen gemSB Anspruch 1 geldst. Die bei dem Einsatz 
der erfindungsgemaRen Walze vorteilhafterweise einzuhaltenden 
Verfahrensbedingungen sind in Anspruch 2 festgestellt. 

Die erfindungsgemafte Walze weist drei konzentrisch umeinander liegende 
Materialschichten auf, n§mlich als Gruridmaterial einen Walzenkdrper z B aus 
vergutetem Schmiedestahl, auf dessen Oberflache eine zweite Materialschicht als s g 
Vermittlungsschicht und auf deren Oberflache eine auBere Schicht aus 
verschleiSfestem und hochhartem Material, * 

Indem Stahl als Gruhdrpaterial gewahlt und auf andere Werkstoffe wie GrauguS oder 
Spharoguss verzichtet wird, liegt der E-Modul der Walze mit rund 210.000 n/mm 2 
deuthch hoher als z.B. bei SchalenhartguB mit ca. 135.000 n/mm 2 . Eine Walze 
gleichen Durchmessers aus Stahl hat damit gegenQber einer aus SchalenhartguB eine 
rd. urn 25% hohere Eigenfrequenz. Bei einer bestimmten Drehzahl liegt sie damit urn 
einen entsprechenden Wert weiter weg von ihrer kritischen Drehzahl und weist so bei 
ansonsten gleichen Betriebsverhaltnissen einen ruhigeren Lauf und weniger 
Anregungen zu Schwingungen im Kalandeh auf, so daft die Gefahr von Barrina 
wesentlich verringert wird. 1 . ' 

Ahnliche Verhalthisse sind auch erreichbar mit .einem Grundkorper aus legiertem 
Gufteisen, das entsprechend hartefahig sein muft. . 

Die Auswirkung von trotzdem verbleibenden Restdruckschwankungen im Walzenspalt 
und damit auch eines noch verbleibenden streifenfdrmigen Druckverschleiftes kann 
durch eine harte Walzenoberflache weiter minimiert werden. Erfindungsgemaft soli 
dies durch Aufbringen einer harten Verschleiftschicht, wie z.B. Hartchrom, Hartmetall 
verschiedener Karbide oder Keramiken erreicht werden. Diese muft allerdings, urn die 
gewunschte Sicherheit zu bieten, eine Mindestharte von 600 HV aufweisen. 

Wegen der hohen Heizleistungen, die von der Walze an die durchlaufende 
Matenalbahn zu erbringen sind, und den damit verb'undenen groBen 
Temperaturunterschieden zwischen dem Grundmaterial des Walzenkorpers und der 
harten Oberflachenschbht wird eine .. Zwischenschicht erforderlich, . die die 
unterschiedlichen Warmedehnungskoeffizienten der beiden Materialen auszugleichen 
hat. Sie wird so gewahlt, daft sie einen thermischen Ausdehnungskoeffizienten hat, 
der zwischen denen des Grundmateriais und der harten Oberflachenschicht liegt. 

Damit aber die aufgebrachte harte Oberflachenschicht nicht durch periodische 
Liniendruckschwankungeri geschadigt werden kann, ist aufterdem eine ausreichend 
stabile Grundlage fOr die beiden auBeren Schichten. erforderlich. Diese wird von dem 
Grundmaterial nur geboten, wenn es eine Mindestharte von 400 HV aufweist 
Andererseits darf das Grundmaterial nicht zu hart sein, weil in diesem Fall mit den 
auBeren Schichten keine ausreichende Haftung mehr herbeigefOhrt werden kann 
Die Grenze liegt hier bei rund 620 HV. 



Die wQnschenswerte VergleichmaBigung der Oberfiachentemperatur, mit der die 
Polygonbildung und damit die hochfrequente Anregung von Schwingungen verrinqert 
wird laRt sich dadurch erreichen, daB die peripheren Bohrungen weiter als bisher 
ublich von der Walzenoberflache entfernt eingebracht werdeh. Bisher bestand die 
Auffassung der Fachleute, daB eine moglichst nahe Position der peripheren 
.Bohrungen zur Walzenoberflache erforderlich sei, urn einen moglichst guten und 
hohen WaYmedurchgang vom durchflieBenden Warmetrager zur Oberflache zu 
erreichen, Uberraschenderweise hat sich jedoch gezeigt, daB diese Auffassunq nicht 
zutreffend ist. M 

Die Vergrc-Berung ,der Entfernung der peripheren. Bohrungen von der 
Walzenoberflache von bisher als HochstmaB angesehenen 50mm auf zB 60mm 
erfordert lediglich eine Erhdhung der Vorlauftemperatur des Warmetragerols urn einen 
Betrag, der die mittlere Temperaturdifferenz von der Oltemperatur zur 
Oberfiachentemperatur urn 20% erh6ht. Bei z.B. 60°C Temperaturdifferenz sind dies 
gerade einmal 12°C. Diese Erhohung kann sogar. durch Steigerung der 
FlieBgeschwmdigkeit des Thermaieis, wie sie durch einen Einbau von Verdrangerh in 
den peripheren Bohrungen erreicht werden kann, weitgehend ersetzt werden. 

Auch ein weiterer bisher gea.ulierter Einwand gegen die VergroBerung des Abstandes 
zwischen penpheren Bohrungen und Walzenoberflache; daB namlich die BelastUng 
aus thermischen Spannungen in der Walzenoberflache dadurch in einem unzuiassigen 
MaB anstiege, hat sich als nicht zutreffend gezeigt. Wie Berechnungen mit finiten 
Elementen ausweisen, nimmt in dem vorstehend dargestellten Fall diese Belastuna 
nur urn ca. 7%, also unwesentlich, zu. " 

ErfindungsgemaB wird deshalb vorgesehen, den Abstand der peripheren Bohrungen 
von der Walzenoberflache grfiBer als 50mm zu bemessen, wobei die Festlegung des 
genauen MaBes konstruktiv anhand der sonstigen Einzelheiten der Walze 
insbesondere dereri Durchmesser und damit Umfang, und der Betriebsdrehzahl nach 
herkemmlich bekannten Methoden zu ermitteln ist. 

Die konstruktiven Merkmale der erfindungsgemaBen Walze s'eien an dem in Figur 1 
dargestellten Walzenquerschnitt noch im Einzelnen beschrieben: 
Auf dem -vereinfacht dargestellten- Walzengrundkarper 1 befindet sich, rundum auf 
der Oberflache aufgebracht, die Vermittlungsschicht 2 und auf dieser, ebenfalls 
rundum aufgebracht, die auBere VerschleiBschicht 3. Die Schichten 2 und 3 sind im 
Verhaitniszum Durchmesser des Walzengrundkorpers von relativ geringer Dicke. 
In den WalzengrundkSrper 1 eingebracht sind periphere Bohrungen 4, die achsparallel 
verlaufen. Der. Abstand 5 zwischen der Oberflache der Walze 6 und dern 
oberfiachennachsteri Punkt 7 der Wandung der Peripherbohrung 4 ist fur jede 
Peripherbohrung gleich, so daB diese auf einem Kreis mit einheitlichem Durchmesser 
urn die Walzenachse angeordnet sind. Der Abstand 8 zwischen. den beiden einander 
nachstliegenden Punkten der Wandung von zwei peripheren Bohrungen ist zwischen 
alien peripheren Bohrungen gleich, so daB die peripheren Bohrungen auf dem 
gedachten Kreis urn die Walzenachse gleichmaBig verteilt liegen. 



Es leuchtet em, dad die hier als Bohrung 4 bezeichneten Kanale zur Durchleitung des 
fluiden Warmetragers nicht nur Bohrungen mit kreisfSrmigem Querschnitt sein mOssen 
sondern ebenso auch, je nach Herstellungsart der Walze, andere geometrische 
Querschnittsformen, wie z.B. quadratische, rechteckige, polygone oder elliptische 
aufweisen konnen. In diesem Fall sind die Malie 5 und 8 jeweils entsprechend zu 
verstehen. 



ANSPRGCHE: 



J5!£Lff^ , ? ch8n Druckbehandlung bahnf6rmiger .Medien. wie Papier oa 
V esstoffe, mit interner Beheizuhg durch einen fluiden Warmetrager, bestehend 
! "? t ,ne ^ Wa,ze ?9 rundk6r P er < 1 > aus Stahl mit auf dessen oSrflSche 
nhH 9 t ra H C r?^' m Y5 ha,tnis Z T Grundk6r Per WW* dOnnen Materialschicht (3) 
2*^L! ^ ^? U 1 dk ?o? er ,n 9 |eicnem Absta "d von der Walzenachse und in 
gleichem Abstand (8) vone.nander eingebrachten achsparallelen peripheren 

fluiSerl SSw^ W,W W6iSe erZeU9ten Kana ' en fQr diS Durchle 4> *• 

dadurch gekehnzeichriet, dali ' 

- der Walzengrundkoiper aus einem verguteten Schmiedestahl oder einem. legierten 
G^iBeisen mit einer HSrte von mindestens 400 HV und hbchstens 620 HV besteht 

- daG die penpheren Bohrungen einen Abstand (5) von der Walzenoberflache (6) 
gemessen zu ihrem oberflSchennachsten Punkt (7) der Einzelbohrung,. von mehr 
ais 50mm haben, * . * 

■ die aulSere Materialschicht (3) eine harte VerschleiBschicht, wie z:B. Hartchrom 
Hartmetall, Karbid oder Keramik, ist und eine Mindestharte von 600 HV hat und "•' 

r J!" der l uBeren VerschleiBschicht (3) und dem Walzengrundkorper (1) eine 

Vermittlungsschicht (2) liegt mit einem thermischen Ausdehnungskoeffizienten der 
zwischen dem der auBeren VerschleiBschicht und dem des Walzengrundkorpers 
liegt. ^ 

2. Verfahren zur thermischen Druckbehandlung bahnformiger Medien, wie Papier o A 
Vliesstoffe in einem Mehr- oder Vielwalzen-Kalander . 

dadurch gekennzeichnet, dad 

- von deh in einem derartigen Kalander verwendeten harten Walzen mindestens 
eine eine Walze gemsiB Anspruch 1 ist, 

- die Oberflachentemperatur dieser Walze groBer als 1 40°C ist und ihre Heizleistuna 
in Bezug auf die zu bearbeitende Materialbahn Ober 35kW/m 2 liegt 

- die Betriebsgeschwindigkeiten des Kalanders mehr als 1200m/min'. betragen 

- die LiniendrOcke im Walzenspalt an der erfindungsgemSBen Walze Ober 250 kN/M '• 
liegen und 

Materialbahrien mit einem Grammgewicht von . Ober 45g/m 2 und einem 
Feuchtegehalt von mehr als 5% bearbeitet werden. 
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